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RESUMEN 
 
El presente trabajo tuvo como objetivo general la Implementación de Lean 
Manufacturing en la línea de producción de marcos y tapas para incrementar la 
productividad de la empresa CONCYSSA INDUSTRIAL S.A.C 
El estudio se inició recabando información mediante investigación, encuestas, toma 
de datos, durante las visitas a la planta, luego fueron analizadas, procesadas y 
contrastadas a fin de plantear mejoras, dando como resultado un incremento en los 
índices de productividad de la empresa 
Los resultados que se lograron son: 
 Disminución de No Conformes. 
 Disminución del porcentaje de coladas o desperdicios. 
 Optimización de recursos 
 Diminución de los tiempos muertos. 
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ABSTRACT 
 
This work had as a general objective the Lean Manufacturing Implementation in the 
production line of to increase the production of frames and covers of the company 
CONCYSSA INDUSTRIAL S.A.C 
This study started collecting information by researches, interviews, data colleting 
during the visits to the plant, the they were analysed, processed and compared in 
order to make proposes which will make an increase of the company productivity. 
The results achieved are: 
 Decrease of No Conformed. 
 Percentage in waste reduction. 
 Optimization of resources. 
 Death time reduction. 
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